BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



Int. CI. 2 : B21D 11/10 

B 21 D 53/10 



DEUTSCHES 




PATENTAMT 



Offenlegungsschrift 28 33 060 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 



P28 33 060.1 
27. 7.78 
8. 2.79 



§ 

00 
CM 

UJ 

Q 



Unionsprioritat: 



27. 7.77 Gro&britannien 31491-77 



Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung zylindrischer und 

teilzylindrischer Lager 



© 



Anmelder: 



Vertreter: 



The Glacier Metal Co., Ltd., Alperton, Wembley, 
Middlesex (Gro&britannien) 

Geyer, W., Dr.-lng.; Hagemann, H., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat.; 
Beer, F., Dlpl.-lng.; Samson-Himmelstjerna, F. v., Dipl.-Phys.; 
Pat.-Anwalte, 8000 Munchen 



© 



Erfinder: 



Gray, Stuart A.B., Kilmarnock, Ayrshire, Schottland (GroSbritannien) 



O 

o 

Lii 
-J 
CD 

- i 

CD <. 
CO w 

cm CD 
UJ 

Q © 1.79 809 886/971 9/70 



GEYER, HAGFMANN & PARTNER Ofiooncn 

PATEN! AN WALTE ^BJJUbU 
OestouchesstraBe 60 • Postfach 400745 • 8000 MOnchen 40 -Telefon 089/30 407V -Telex 5-216136 hage d Telegramm hageypatent Telekopierer 089/30407: 

- / - 

The Glacier Metal Munchen, den 

Company Limited, „_ ' , „„„ 

27. Juli 1978 

Alpertbri, Wembley, * 

Middlesex, GroBbritannien Dr.G/2/mi 

5 u.Z. : Pat 48/7-78M 
GM 48/8-78M 



Anspriiche 



0 



Jj^l Vorrichtung zur Herstellung 2ylindrischer Oder 

teilzylindrischer Lager, mit einem inner en und einem 
10 aufieren Formteil, die eine gewolbte Biegebahn fttr 
einen Streifen aus Lagermaterial aiisbilden, dadurch 
gekennzeichnet, daB die radial auBere Wand 
der Biegebahn von einer Anzahl von Rollenwalzen (18) 
gebildet wird und daB eine FormpreBeinrichtung (15) vor- 
15 gesehen ist, die zum Aufnehmen des teilgekriimmten Blech- 
streifens (21) aus den zwei Formteilen (13, 14) ange- 
prdnet und mittels derer der Blechstreifen (21) in seine 
zylindrische Oder teilzylindrische Endform preBbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
20 net, daB die Rollwalzen (18), welche die auBere Wand der 

Biegebahn ausbilden, frei langs einer Bahn ( 1 9 ) , 

welche die gewolbte Biegebahn einschlieBt, bewegbar 
sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
25 gekennzeichnet, daB die Rollwalzen (18) einen ijn Ver- 

gleich zum Kriimmungsradius der Biegebahn kleinen 
Radius aufweisen. 
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4. Vorrichtung nach. einem der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, da8 die innere Wand der 

Biegebahn - von einer drehbaren Walze (16) gebildet 
wirdl 

5 5. • Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB die Walze (16) eine konvexe Formgebung 
aufweist. 

6- Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB die innere Wand der 
10 Biegebahn durch eine Anzahl von Rollwalzen (18) ge- 
bildet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, daB zur Verstellung der Breite 
des Spaltes langs der gewSlbten Biegebahn dessen 
innere uhd/oder auflere Begrenzungswand verschiebbar an- 
geordnet sind. 



15 



8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Rollwalzen (18), in 
axialer Richtung gesehen, im wesentlichen konkav aus- 
20 gebildet sind (Fig. 2a) . 

9- Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, daB die FormpreBeinrichtung 
(15) einen Druckstempel (22) und eine Gegenmatrize (23) 
• aufweist. 

25 10 - Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB ein Druckstempel (41) zum 
Ausstanzen einer oder mehrerer offnungen (33) in das 
Lagerblech (11) sowie Einrichtungen zur Aufnahme des 
aus der Offnung (33) ausgestanzten Abschnittes (42) und 

30 zur Wiedereinfuhrung desselben in die offnung (33) im 
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Lagerblechstreifen (11) vorgesehen sind. 

11.. Verfahren zur Erzeugung eines zylindrischen 

oder teilzylindrischen Lagers, dadurch gekennzeichnet , 
daB ein Streifen aus Lagerblech zur Ausbildung einer 
im wesentlichen zylindrischen Form, durch ein en gewolb- 
ten Spalt gefiihrt und anschlieBend zur Ausbildung einer 
genau zylindrischen oder teilzylindrischen Form 
formgepreBt wird. 

1 2 . Verfahren nach Anspruch 1 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Ausbildung einer Schmierbf fnung im 
zugefuhrten Streifen a\B Lagerblech ein entsprechender Ab- 
schnitt desselben ausgestanzt, wahrend der Verformung 
in die Offnung wiedereingesetzt und fur das Formpressen 
erneut entfernt wird. 

1 3 . Verfahren nach Anspruch 1 1 oder 12," dadurch 
gekennzeichnet, daB dem gewolbten Spalt das Lagerblech 
kontinuierlich als Streifen zugefiihrt und nach Durch- 
laufen des Spaltes hinter den Formteilen in geeigneter 
Lange abgeschnittem wird. , 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet , daB wahrend des FormpreBvorganges 
ein Positionierabsatz an dem Lager angeformt wird. 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR 
HERSTELLUNG ZYLINDRISCHER ODER 
TEILZYLINDRISCHER LAGER . 



10 Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Erzeugung 
eines zylindrischen oder teilzylindrischen Lagers sowie 
auf- eine Vorrichtung zur Herstellung zylindrischer oder 
zeilzylindrischer Lager, mit einem inneren und einem 
auBeren Formteil, die eine- gewolbte Biegebahn fiir . 

15 einen Streifen aus Lagermaterial ausbilden, wobei diese 
Vorrichtung insbesondere zur Durchfiihrung des eingangs 
genannten Verfahrens geeignet ist. 



Solche Lager bzw. Lagerschalen f inden insbesondere als 
Gleitlager Verwendung, wobei sie dann z.B. als halb- 

20 zylindierfSrmige Lagerschalen oder als vollstandige zylin- 
drische Lagerbuchsen ausgeftihrt werden. Solche Lager- 
schalen oder Lagerbuchsen k5nnen eine oder mehrere reia- 
. tiy dtinne Schichten eines weicheren Metalles oder einer 
weicheren Metall-Legierung auf einem einschichtigen oder 

25 mehrschichtigen Tragermaterial aufweisen und man kann sie 
aus f lachem kontinuierlichem Material oder aus einzelnen 
kurzen Materialstiicken ausformen. Bei der Herstellung 
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solcher Lager besteht zum einen die Gefahr des Auftre- 
tens unerwiinschter Verformungen an dem Lager-Endwerkstiick, 
wenn nach der Formgebung weitere nachgeschaltete maschi- 
nelle Operationen, etwa fur noch erf order liche Nachbehand- 
lung, vorgenommen werden. Bringt man die weicheren Gleit- 
schichten zum anderen durch der Verformung nachgeschalte- 
te Elektroplattiervorgange auf ,. darin erweist dich dies 
als relativ aufwendig. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht darin, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung der einleitend ge- 
nannten Art derart zu verbessern, daB damit unter weit- 
gehender Vermeidung der aufgezeigten Nachteile die Her- 
stellung halbzylindrischer oder vollzylindrischer Gleit- 
lager, z.B. solcher mit unter schiedlichen Metallschich- 
ten von im wesentlichen konstanter Dicke r bei hoher 
MaBgenauigkeit moglich ist. 

ErfindungsgemaB wird dies bei einer Vorrichtung der 
eingangs genannten Art dadurch gelost, daB die radial 
auBere Wand der Biegebahn von einer Anzahl von Roll- 
walzen gebildet wird und daB eine FormpreBeinrichtung 
vorgesehen ist, die zum Aufnehmen des teilgekrummten 
Blechstreifens aus den zwei Formteilen angeordnet und 
mittels derer der Blechstreif en in seine zylindrische 
oder teilzylindrische Endform preBbar ist. Vorzugsweise 
sind dabei die Rollwalzen, welche die auBere Wand der 
Biegebahn bilden, frei langs einer Bahn bewegbar, welche 
die gewolbte Biegebahn miteinschlieBt . Als besonders 
gUnstig erweist es sich dabei, wenn die Rollwalzen einen 
im Vergleich zum Krummungsradius der Biegebahn kleinen 
Radius aufweisen, wodurch sich ein besonders gleich- 
maBiges Verformen des Metallbleches lMngs der Biegebahn 
erzielen laBt. 
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In vorteilhaf ter Ausgestaltung der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung wird die innere Wand der Biegebahn 
von einer drehbaren Druckwalze gebildet, die vorzugs- 
weise eine konvexe Formgebung aufweist. Diese Druck- 



die auf Kugel- Oder Rollenlagern gelagert ist. 

Bei einer anderen vorteilhaf ten Ausgestaltung der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung wird die innere 
Wand der Biegebahn durch eine Anzahl von Drehwalzen 
10 gebildet, die vorzugsweise frei um einen im wesent- 
lichen kreisf Srmigen Umlaufweg herumlaufen k5nnen. 

Vorteilhaf terweise wird bei einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung zur Verstellung der Breite des langs 
der gewolbten Biegebahn ausgebildeten Spaltes, der 

15 zur Aufnahme des zu verformenden Lagermateriales dient, 
die innere und/oder auBere Begrenzungswand dieses 
Spaltes verschieb- bzw. veranderbar angeordnet. Hier- 
durch laBt sich eine schnelle und leichte Verstellung . 
der Spaltbreite erzielen, wodurch die Vorrichtung nicht 

20 nur fiir den Einsatz zur Verformung unterschiedlich 
dicker* Lagerbleche geeignet ist/ sondern auch eine 
ganz genaue Einstellung der Spaltbreite auf das erfor- 
derliche bzw. gewtinschte SpaltmaB ermoglicht. 

Um eine nicht-elastische oder eine seitliche (insbe- 
25 sondere bogenf ormige) Deformation des zu verformenden 
Materialstreif ens zu vermeiden, empfiehlt es sich, 
das innere und/oder auBere Formteil in geeigneter Weise 
auszubilden; dies geschieht vorzugsweise dadurch, daB 
das innere Formteil im wesentlichen axial konvex und/ 
3 0 Oder die Druckwalzen, welche die auBere Wandung des 
Verschiebeweges darstellen, im wesentlichen axial 
konkav ausgebildet sind. Dabei kann der zu verformende 
Materialstreifen in Form einzelner Streif enlangen vor- 
liegen, die ublicherweise intermittierend der Biege- 



5 



walze ist dabei vorzugsweise als Rollwalze ausgebildet, 
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einrichtung zugeflihrt werden f oder auch in Form eines 
kontinuierlichen Metallstreif ens , der laufend den 
^ m Formteilen zugeflihrt und danach vor der Durchfuhrung 
• des Forrapressens in geeigneten LSngen abgeschnitten 
5 wird. 

Weiterhin vorzugsweise weist die ForrapreB einrichtung 
bei der erf indungsgema Ben Vorrichtung einen Druckstempel 
und eine Gegenmatrize auf . In weiterer vorteilhafter 
Ausgestaltung der erf indungsgemaBen Vorrichtung ist ein 

10 Druckstempel zum Ausstanzen einer oder mehrerer Offnun- 
gen in dem Lagerblech vorgesehen und Einrichtungen an- 
gebracht/ die zur Aufnahme des bzw. der aus der bzw. den 
Offnung(en) ausgestanzten Abschnitte (s) und zur Wieder- 
einfjuhrung desselben bzw. derselben in die Offnung(en) 

15 im Lagerblechstreifen dienen. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren zur Erzeugung eines zylin- 
drischen oder teilzylindrischen Lagers wird dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Streifen aus Lagerblech zur Aus- 
bildung einer im wesentlichen zylindrischen Form des- 
20 selben durch einen gewolbten Spalt gefiihrt und an- 
schlieBend zur Ausbildung einer genau zylindrischen 
oder genau teilzylindrischen Formgebung formgepreBt wird. 

Fertige Lager werden oft mit einem oder mehreren Posi- 
tionierabsatzen versehen f durch die es moglich ist f daB 

25 man die Lager bei Gebrauch genau in die richtige Lage 
bringt bzw. dort halt. In vorteilhafter Ausgestaltung 
des erf indungsgemcLBen Lagers werden hierfiir wahrend 
des FormpreBvorganges ein Positiohierabsatz bzw. mehrere 
Positionierabsatze an geeigneten Stellen an dem Lager 

30 angeformt. 

I 
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Zur. Ausbildung von iilbohrungen bzw. tilof fnungen in dem 
fertigen Lager kann der flache Materialstreif en vor- 
teilhafterweise bereits vor seiner Zu£tihrung an die 
Formteile eineoder raehrere gebohrte oder .aus- 

5 gestanzte ♦ i$f fnung (en) aufweisen. Urn wahrend des Biege- 
vorgangs unerwunschte Deformationen. dieser 6f fnungen 
zu vexmeiden, ist es von Vorteil, wenn zur Ausbildung 
dieser 'Off nung( en) im zugefiihrten Streifen Lagerblech 
ein bzw. mehrere entsprechende(r), Abschnitt(e) des 

10 Lagerbleches ausgestanzt, fiir den Verformungsvorgang 
in die Offnung(en) wiedereingesetzt und fur das an- 
schlieBende Formpressen erneut entfernt wird bzw. werden. 

Die Erfindung ermoglicht es, ein f laches Ausgangsma- 
terial, das mit einer Gleitauflage versehen und alle 

15 erf order lichen Olbohrungen bereits aufweist, kontinuier- 
lich in einem Zweistuf enprozeB in Lager umzuformen, 
die kaum einer weiteren Bearbeitung bediirfen.So wird 
insbesondere die Notwendigkeit fiir ein der Verformung 
nachgeschaltetes Elektroplattieren yermieden. Da bei dem 

20 ersten Verformungsvorgang das Ausgangsmaterial bereits 
in eine Form gebracht wird, die von der gewunschten 
Endform nur noch geringe Abweichungen aufweist, kann man 
das nachgeschaltete Formpressen auf die prazise Form 
mit einem relativ geringen PreBdruck ausfiihren. Hierdurch 

25 ergibt sich der Vorteil, daB das zugefiihrte Material mit 
. der Gleitauflage bereits vor dem Verformungsvorgang 
versehen sein kann, ohne daB die GleichmaBigkeit der 
Lagerdicke oder die Oberf lachenqualitat des Lagers bei 
der nachgeschalteten Verformung in nennenswertem MaBe 

30 beeinfluBt wiirde. Durch die Moglichkeit der Anwendung 
eines nur geringen FormpreBdruckes wird das Auf treten 
von Anderungen in der Lagerdicke als ganzer nahezu 
vermieden, wodurch sich ein im wesentlichen gleichmSBiges 
Lager ohne Notwendigkeit irgendeiner nachgeschalteten 
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maschinellen oder plattierenden Behandlung ergibt. 
Weiterhin ergibt das Fehlen eines Verformungsvorganges bei der 
fertigen Lagerschale nach der en Walzen die Moglichkeit, das 
Lagerblech mit einer Vielzahl von Ausbildungen, wie 
z.B..Nuten, Lochern oder Kerben bereits auf dem Aus- 
gangsblech zu versehen, ohne daB die Gefahr bestunde, 
daB diese Ausbildungen in nennenswertem MaBe bei einer 
nachgeschalteten Behandlung verformt wiirden- So ist 
es insbesondere viel leichter, eine Olbohrung oder 
(ilbohrungen in dem ebenen Lagerblech anzubringen als 
im Endzustand des ausgeformten Lagers, da dort dann 
Schwierigkeiten beim Stapeln und/oder Positionieren 
der ausgeformten Lager auftreten konnen. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung gegeniiber herkoram- 
lichen Lagerpreflverf ahren besteht darin, daB Lager, die 
mittels eihes konventionellen PreBverf ahrens herge- 
stellt werden, hSufig einen verdickten Abschnitt an 
den "Armen" (d.h. langs jeder Langskante) infolge der 
dort auftretenden relativ hohen Driicke aufweisen, wo- 
hingegen eine solche Veranderung in der Dicke oder 
eine entsprechende Langenreduzierung bei der Herstellung 
von Lagern nach dem erf indungsgemaBen Verf ahren bzw. 
mit einer erf indungsgemaBen Vorrichtung nicht feststell- 
bar sind, da die auftretenden FormpreBdriicke dort ziem- 
lich niedrig liegen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung im 
Prinzip beispielshalber noch naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine prinzipielle Darstellung der zwei 

Formteile mit einem Metallstreifen (erste 
Stufe der Lagerschalen-Formungsvorrichtung) ; 
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Fig. 2a einen Schnitt durch eine Rollenwalze; 

Fig. 2b eine Ansicht einer Druckwalze fur ein Form- 

teil der Vorrichtung nach Fig. 1; 
Fig. 3 eine Prinzipdarstellung einer FormpreB- 

5 einrichtung, welche die zweite Stufe der 

erf indungsgemaBen Venformungsvorrichtung 

darstellt; 

Fig. 4 eine f ertiggestellte Lagerschale; 

Fig. 5 eine Einrichtung zum Erzeugen einer {31- 

10 bohrung in dem Lagermaterial-Streif en. 



Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung zur Ausbil- 
dung eines Lagers weist ein inneres Formteil 13, ein 
auBeres Formteil 14 und eine FormpreB einrichtung 15 auf , 
wie dies den Fig. 1 und 3 entnommen werden kann. 

15 Das innere Formteil 13 ist als frei drehbafer Dorn in 
Form einer Druckwalze 16 ausgebildet, die auf Rollen- 
lagern 17 befestigt ist. Der Dora weist eine im wesent- 
lichen zylindrische Formgebung auf, die jedoch an den 
Enden leicht in axialer Ri.chtung konvex ausgebildet ist, 

20 wie dies aus der Darstellung von Fig. .2b entnommen wer- 
den kann. 

Das auBere Formteil 14 weist eine Anzahl von relatiy 
kleinen Rollwalzen 18 auf, die auf Achsen, frei drehbar 
um diese, und innerhalb einer nierenf6rmig ausgebildeten 

25 Bahn 19 sowie langs dieser bewegbar angeordnet sind. Die 
Bahn 19 wird in ihrem konkav geformten Teil von einem 
starr ausgebildeten Stiitzglied 1 4 f iir die Rollwalzen 
18 gebildet. Die Rollwalzen 18 selbst sind im wesent- 
lichen zylinderf Srmig, jedoch axial leicht konkav im 

30 Querschnitt ausgebildet, wie dies aus Fig. 2a entnehmbar 
ist. . 

809886/0971 
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Die Form der Bahn 19 wird durch Vertiefungen ausge- 
bildet, die in einander gegemiberliegenden Wandungen r 
parallel zur Darstellungsebene etwa von Fig. 1, 
angebracht und in denen die Enden der Rollwalzen 18 
5 angeordnet sind. 

Die zwei Formteile sind so angeordnet, da6 das innere 
Formteil 13 konzentrisch mit dem konkaven Teil der 
nierenformig ausgebildeten Bahn .19 verlauft, und 
daB die beiden zur Ausbildung eines kreisbogenformigen 

10 Spaltes zwischen ihnen in einem Abstand voneinander 

angeordnet sind (vgl. die Darstellung bei 12 in Fig. 1). 
Der Spalt 12 kann in seiner Breite variiert werden, 
wobei die entsprechende Einstellung durch eine relative 
Verschiebung zwischen den beiden den Spalt ausbildenden 

15 Formteilen 13 und 14 erfolgen kann. Es ist allerdings 
wichtig, den Spalt 12 ganz genau einzustellen, da eine 
zu geringe Spaltbreite zu Eindruckungen in dem Lager- 
Endteil fuhrt, wahrend ein zu groB eingestellter Spalt 
bei dem f ertiggestellten Lager eine urizureichende 

20 Krummung desselben nach sich zieht. Die genannte Ver- 
stellbarkeit der Spaltbreite, die fur eine genaue Ein- 
stellung derselben sehr wichtig ist, ermoglicht es aber 
auch, daB man die Vorrichtung zur Ausbildung von Lagern 
bzw. Lagerscheiben unterschiedlicher Dicke einsetzt. 

25 Wahrend des Formvorganges wird auf das zu verformende 
Material an vielen Stellen von den kleinen Rollwalzen 
18 eingewirkt, die sich dabei sowohl drehen, als auch 
l&ngs des Gestelles 19 bewegen kSnnen. Wegen des Vor- 
handenseins des als Formteil ausgebildeten Stiitzgliedes 

30 14 konnen sie allerdings nicht unter dem auftretenden 
Druck ausgelenkt werden. 
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Die FormpreBeinrichtung 15 weist, wie in Fig. 3 gezeigt 
ist, einen bogenfSrmig gekriimmten Druckstempel 22 mit 
einer Gegeiimatrize 23 auf. 

Urn ein Lager zu formen, wird ein Streifen Lagermaterial 
5 in der Form eines flachen Lagerbleches 11 mit einer 
weichen Lagerauskleidung auf der einen Seite in den 
kreisbogenformigen Spalt 12 eingefaihrt, wo er in zu- 
nehmendem MaBe in die Form eines gewolbten Lagerroh- 
ldngs 21 gebracht wird (wie dies in den Fig. 1 und 3 
TO dargestellt ist). Die durch Verwendung der Rollwalzen 
auftretende nur geringe Reibung laBt dabei die Verwen- 
dung eines hohen Verformungsdruckes zum Erzielen eines 
ungefahr halbkreisformigen Lagerrohlings zu f ohne daB 
dabei das Blech oder seine Lagerauflage beschSdigt wiirden. 

15 Der gebogene Lagerrohling 21 tendiert allerdings* dazu, 
nicht ganz genau die gewunschte halbkreisfonriige Lager- 
gestaltung aufzuweisen, insbesondere nicht an seinem 
vorderen und hinteren Ende 24 (relativ zu seiner Bewe- 
gung durch den Bogenspalt 12 gesehen) . Aus diesem Grund 

20 wird der Lagerrohling 21 in die Gegenmatrize 23 einge- 
legt und zu seiner genau halbkreisf Srmigen Endf orm ge- 
preBt (wie dies in Fig. 4 allgemein bei 31 gezeigt ist). 

Das Lager 31 /das in Fig. A gezeigt ist # ist mit einer 
Cloffnung 33 , die in das flache Ausgangsmaterial ein- 
25. gebohrt oder aus diesem ausgestanzt wurde, und mit einem 
an einem Ende angebrachten Positionierabsatz 34 versehen # 
der wahrend des PreBvorganges . in der Matrize ausgebildet 
wurde. 

Als andere Moglichkeit ist in Fig. 5 ein Druckstempel 
30 41 zum Ausstanzen der Qlbf fnung 33 in dem flachen Lager- 
Rohmaterial 1 1 und der Lagerbeschichtung 45 von der Ruck- 
seite her gezeigt. Der ausgestanzte Abschnitt 42, der 
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beim Ausbilden der Of fnung 33 entfernt wird, wird in 
dem hohlen Mittelteil eines Abkantwerkzeuges aufge- 
nommen, das sodann dafiir eingesetzt wird, eine Abkan- 
, tung bzw. Schrage auf der Seite des Lagerblech£s 1 1 , 
5 welche die Lagerauskleideschicht 45 tragt, herzustellen; 
der ausgestanzte Abschnitt 42 wird dann in die Oloff- 
nung 33 zuriickgeschoben mittels eines Stempels 44 , der 
in dem Abkantwerkzeug 43 angeordnet ist. 

Das Lagerblech 1 1 wird sodann in der Vorrichtung gemaB 
10 Fig. 1 geformt und der ausgestanzte Abschnitt 42, der 
wahrend der Formgebung des Bleches eine Verformung der 
Oioffnung 33 verhindert, zu Beginn des nachfolgenden 
PreBschrittes mittels eines an einer geeigneten Stelle 
auf dem Druckstempel 22 angeordneten (in Fig. 3 nicht 
15 gezeigten) Vorsprungs und einer entsprechend in der 

Gegenmatrize 23 angeordneten (in Fig. 3 ebenfalls nicht 
gezeigten) Aufnahmeof fnung wieder ausgestoflen. Auf diese 
Weise wird das Risiko einer Deformation der c315f fnung 
33 in dem fertigen Lager durch die Schutzwirkung noch 
20 water vermindert, die durch den vieder zurtick in die 

Of fnung gebrachten, ausgestanzten Abschnitt 42 ausgeubt 
wird. 

Durch die nur kleinen Abweichungen , die das Lagerblech 
21 von der halbzylindrischen Formgebung vor dem PreB- 

25 vorgang in der Matrize aufweist, ist es mdglich, die 
genaue halbzylinderf ormige Form des Lagers 31 unter 
Anwendung einer nur verhaltnismaBig geringen PreBkraft 
zu erzielen. Der Vorteil, der sich hierdurch erreichen 
laBt, besteht darin, daB das zugefiihrte Blech 11 bereits 

30 vor der Verformung mit einer Lagerschicht beschichtet 
oder elektroplattiert sein kann, weil der Verformungs- 
vorgang die gleichmaBige Dicke oder die Oberfl&chen- 
qualitat des Lagers so gut wie nicht verfalscht. 
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Die Erfindung bezieht sich jedoch nicht nur auf die er- 
findungsgemaBe Vorrichtung und das erf indungsgemaBe Ver- 
fahren, sondern ausdrucklich auch auf die durch das 
Verfahren bzw. mittels der Vorrichtung hergestellten 
bzw. herstellbaren Lager als solche. 

Die erfindungsgemaB hergestellten Lager bzw. Lagerschalen 
weisen nicht nur eine auBerordentlich hohe MaBgenauigkeit 
ohne die Notwendigkeit einer Nachbearbeitung auf/ sondern 
sie zeigen tiberdies auch kaum \inerwunschte Deforraationen 
in fertigen Zustand, die aus Bearbeitungsoperationen her- 
riihren. 
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